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P-73.222
FUNDAMENTOS Y RESUMEN DEL INVENTO*
Este* invento se refiera a la inspección de 

recipientes empanelados para determinar si los recipien­
tes tienen o no paneles abombados o aplastados. Mas par-

5 .ticularmente, este invento se refiere a la inspección 

de recipientes empanelados que están hechos de vidrio.

Durante la producción de recipientes de vi­
drio empanelados, inexactitudes en la fabricación dan co­

mo resultado algunas veces que se .produzcan recipientes

10

15

con paneles abombados o aplastados. Los paneles-laterales 

defectuosos dan lugar a que el volumen del recipiente sea 

incorrecto y también hacen difícil la rotulación del re­
cipiente. Por lo tanto es útil crear algún medio para 

inspeccionar los paneles de los recipientes con el fin 
de determinar si éstos son o no defectuosos. Uno de di­
chos sistemas se describe en la patente de los Estados 

Unidos número 3.343.673, concedida a C. H. Thacker y otros 
Se describe un sistema para calibrar frascos, en el que 
un par de perceptores de referencia entran sn contacto

- .20 con la pared de un recipiente por encima y por debajo de 
la porción de la pared del recipiente que podría estar 

abombada o aplastada^ Un par de perceptores calibradores 
entran en contacto con la porción de la pared del reci­
piente que podría estar abombada o aplastada si el reci-

25 píente fuese defectuoso. Los perceptores de referencia 
son utilizados para definir las trayectorias deseadas de

/

los perceptores calibradores. Si los perceptores calibra­
dores se desvian de sus trayectorias deseadas, se consi­
dera que el recipiente es defectuoso y es automáticamen-

30 te rechazado.
16119
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Ademas del problema de las paredes laterales 

abombadas y aplastadas, se producen algunos recipientes 
que tienen una dimensión de anchura incorrecta. Sistemas 

para calibrar este tipo de defectos se describen en la 

patento de los Estados Unidos'número 3.344,245 concedida 

a C. MJ. Kulig, y en la patente británica 1.245.592, con­
cedida a E. Evers y otros.

La patente de Kulig describe un sistema en 
que un par de ruedas calibradores rotatorias, opuestas 

tangencialmente, que tienen unas bolsas que se acomodan 
a la forma del cuerpo de los recipientes, abrazan a los 
recipientes cuando estos se mueven a lo largo de un trans­

portador. Los recipientes se adaptan y acoplan dentro de 
bolsas opuestas de las ruedas, según se mueven. Recipien­

tes de.tamaño excesivo hacen que las ruedas calibradoras 
sean diseminados, lo cual a su vez activa a un mecanismo 
rechazador. La patentB de Evers crea un mecanismo de con­
trol por puerta que permite el paso de recipientes cuya 

anchura es menor de un cierto valor. Si un recipiente es 

detenido por la puerta,, la puerta es abierta temporalmen­
te y el recipiente pasa a través de la puerta. El rs'cipien 

te defectuoso es rechazado cuando se mueve por la línea 

transportadora.
Otro sistema, mostrado en la patente de los 

Estados Unidos numero 3.249.223, describe un sistema que 
mide el diámetro de recipientes, que tienen acabados de 

agarradero, mediante un transformador diferencial. Si el 
diámetro es demasiado grande o demasiado pequeño se ge­
nera.una señal rechazadora y subsiguientemente el recipien 
te es rechazado.

16119
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El presente invento crea un sistema que permi 

te la detección de recipientes que tienen paneles latera­

les abombados o aplastados y/o una anchura incorrecta.

Con el fin de determinar si una pared lateral o un panel 
presenta un estado abombado o aplastado, la distancia en­
tro una línea de referencia y tros puntos sobre la pared 
lateral del recipiente es modida desde tres puntos distan­

ciados entre si a lo largo de la linea de referencia. Es­

tas mediciones se utilizan para determinar el grado de 

desviación de uno de los puntos situados sobre la pared 
lateral desde una linea que pasa a través de los otros 

dos puntos situados sobre la pared lateral. Si la pared 

lateral es plana, los tres puntos se encontraran todos 
ellos sobre una línea. La desviación de uno de los puntos 
desde una linea que pasa a través do los otros dos puede 
ser utilizada por lo tanto para determinar si la pared 
lateral esta abombada o aplastada.

Efectuando mediciones de distancias en la­
dos opuestos de un recipiente, puede detectarse una pared 
lateral abombada o aplastada desde cualquiera de los la­
dos. Ademas, haciendo la medición a alturas correspondieji 

tes en lados opuestos de un recipiente, se puede efectuar 
una determinación de anchura. Entonces la anchura de un 
recipiente puede ser comparada con límites previamente 
determinados con el fin de determinar si el recipiente es 
o no defectuoso.

En la forma preferida de realización del in­
vento, se utilizan transformadores diferenciales variable? 

lineales de medía (TDVLM), para efectuar las mediciones 
de distancia. Unos circuitos electrónicos elaboran las

AHÍ 3.
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. mediciones para determinar si un recipiente tiene una pa- 
*

red lateral abombada o aplastada o una anchura incorrec­
ta. Si el recipiente es defectuoso, es automáticamente 
rechazado según se mueve a lo largo del transportador.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DI3U30S.

En los dibujos:

La figura 1 muestra un recipiente que se 
mueve a lo largo de un transportador y en posición para 

ser inspeccionado en cuanto a defectos por el sistema del 

presente invento;
las figuras 2A, B y C son vistas en sección 

vertical, esquemáticas, de una mitad de recipiente, que 

ilustran tres estados de una pared lateral de recipiente.
La figura 3 es una vista en alzado lateral, 

esquemática, del aparato de medición del presente inven­

to;
la figura 4 es un diagrama parcial por blo­

ques, parcialmente esquemático, del circuito detector de 

abombamientos y aplastamientos, del presente invento.

la figura 5 es un diagrama parcial por blo­

ques, parcialmente esquemático, del circuito calibrador 
de anchura de un cuerpo, del presente invento;

la figura 6 muestra un recipiente que tiene 

paredos laterales curvas.
DESCRIPCION DE LA FORMA PREFERIDA DE REALIZACION

Refiriéndose a la figura 1, se muestra una 

botella 10 colocada en posición vertical al moverse so­
bre un transportador 12. La botella 10 os de un tipo que 

tiene paredes laterales empaneladas. Las paredes latera­
les empaneladas están orientadas de modo tal que son ge-

Unjo nftm. ^
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nsralmente paralelas a la dirección del movimiento de la 
*

botella 10. Cuando la botella 10 se mueve a lo largo del 

transportador 12 pasa por un puesto de inspección 13, en 
donde sus paredes laterales opuestas son puestas en con- 
.tacto por dos grupos de tres transformadores diferencia­
les variables lineales de media (TOULM) 14 y 16, 18 y 20 

así como 22 y 24 respectivamente. Los TDULM 14, 16, 18, 

20, 22 y 24 están conectados con un bastidor de soporte 
26 y se alinean de manera tal que el TDULM 18 es general­

mente opuesto al TDULM 24, el TDULM 16 es generalmente 
opuesto al TDULM 22 y el TDULM 14 es generalmente opuesto 

al TOULM 20. Las salidas de los TOULM 14, 16, 18, 20, 22 

y 24 están conectadas a través de un cable 27 con un cen­
tro de control 28. El centro de control 28 está soporta­
do sobre una plataforma 30 que está colocada cerca del 
transportador 12. Los TDULM 14, 16, 18,* 20, 22 y 24 son 
convencionales en la técnica e incluyen perceptores que 
entran en contacto con las paredes laterales de la bote­

lla 10, Los perceptores seguirán el contorno de la bote­
lla 10 cuando ésta se mueva a lo largo del transportador 
12, y la salida de cada uno de los TDULM 14, 16, 18, 20, 
22 y 24 es una función del grado de extensión de los per­
ceptores. Es decir, la tensión de salida de cada TDULM 
es proporcional.a la distancia entre el punto sobre la 
botella 10 que .. *, en contacto con el perceptor de la 
TOULM y un punto de referencia, sobre el eje longitudinal 

dol TDULM.
Colocado sobro una barra de soporte 31, que 

está conectada con el bastidor 26, se encuentra un grupo 
de tres fotocélulas 32, 34 y 36. Tres manantiales de luz
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_ 33, 35 y 37 están fijados a una segunda barra de soporte 

39, la cual está colocada.en el lado opuesto dsl transpor 

tador 12 desdo la barra de soporte 31. Los rayos genera­
dos por los tros manantiales de luz, 33, 35 y 37 son di­

rigidos para incidir sobre las fotocélulas 32, 34 y 36 

respectivamente. Cuando la botella 10 avanza a lo largo 
del transportador 12 rompe inicialmente el rayo generado 
por ol manantial de luz 33. Esto desconecta la fotocélula 

32, lo cual marca el comienzo de una secuencia de medición 
Cuando el rayo generado por el manantial de luz 35 es ro­
to por la botella 10, la fotocélula 34 se desconecta, sig- 

nificando que la linea de centros de la botella 10 esta 
en una posición para ser medida. Puesto que algunas bote­
llas pueden estar curvadas hacia fuera en el centro ( es 
decir están disecadas para ser generalmente planas en una 
dirección vertical pero no en una dirección horizontal, 

según se muestra en la figura 6) se efectúan mediciones 
particulares solo en el punto de centro o punto mas ancho' 

de la botella, según se explicara subsiguientemente. La 
desconexión de la fotocélula 34 inicia estas mediciones 

de lineas de centros. Cuando la botella 10 rompa el rayo 
generado por el manantial luminoso 37,' esta fuera de la 
posición de medición y cesan de realizarse las mediciones. 

Las sefíales procedentes de las fotocélulas 32, 34 y 36 
controlan por lo tanto la sincronización da diversas me­
diciones que son efectuadas cuando la botella 10 pasa a 

través del puesto de inspección 13. Las salidas de las 
fotocélulas 32, 34 y 36 son conectadas con el centro da 

control 28 a través del cable 27. Después de que la bote­

lla 10 ha pasado por el puesto de inspección 13 pasa por
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un mecanismo rechazador 38, que es convencional en la téc­

nica, el cual retira automáticamente la botella 10 desde 

el transportador 12, si se encuentra que- aquella es defec­
tuosa. La activación del mecanismo rechazador 38 es retar­

dada con el fin de permitir que la botella 10 pase a una 
posición para ser rechazada. Refiriéndose ahora a las fi­

guras 2A, B y C, se muestra la botella 10 como poseyendo 
una pared lateral plana 11 en la figura 2A. Si la botella 

10 es defectuosa, la pared lateral 11 estara hundida o 

aplastada, según se muestra en la figura 2B, o abombada, 
según se muestra en la figura 2C. La determinación de si 

la botella 10 es o no defectuosa será descrita con refe­
rencia a la figura 3. Una línea R, generalmente vertical, 
sirve como una referencia para mediciones que son efectua­
das por los TDVLN 14, 16 y 18 ( es decir las salidas de 
los TDVLM son cero cuando sus perceptores están en la li­

nea R). Los perceptores de los TDVLM 14, 16 y 18 entran 
en contacto con la botella 10 en puntos a,, b, y a, respec­
tivamente. Los T3VLM 14, 16 y 18 intsrsectan la linea R 
en puntos x, y. y :z, respectivamente. Las salidas de los 
TDVLM 14, 16 y 18 representan respectivamente las distan­

cias xa, yb_ y zc. Estas mediciones pueden ser utilizadas 
para determinar si una botella 10 es o no defectuosa.
Una línea trazada desde el punto a, al punto _c pasa a tra­

vés de la línea yb, en un punto Si la pared lateral 11 

de la botella 10 fuera plana, coincidirían los puntos j3 

y d. Determinando la distancia db, se puede determinar 
la variación de la planeidad de la pared lateral 11. Por 
triangulación, la distancia db, puede ser calculada a par- 

tir de la ecuación:
16119
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db . by - ax - (D
m

on donde M = xz_ . En la forma preferida de realización 
xy

dol invento, os ajustable la po3Ícion del OTVLM 16, y 
puedo ser regulada para modir la botella 10 on la coloca­

ción mas convenionte, La característica do ajuste es par­
ticularmente útil si han de inspeccionarse tipos diferen­

tes de recipientes, puesto que tipos diferentes de reci­
pientes pueden requerir una colocación diferente del 
TOVLM 16 para la inspección mas exacta posible. Si la dis­

tancia db rebasa limites previamente determinados, la bo­
tella 10 es inaceptable. Por lo tanto, las salidas de las 
TOVLM 14, 16 y 18 pueden ser utilizadas para determinar 

la distancia del punto jh desde una linea que pasa a tra­
vés de los puntos a y .c. Se efectúan mediciones idénticas 

en el lado opuesto de la botella 10 mediante los TOVLM 

20, 22 y 24, permitiendo do esta manera determinar la 
planeidad de ambos lados de la botella 10.

Refiriéndose además a la figura 3, en la 

forma preferida de realización del invento, los TDVLM 14, 

16 y 18 son ajustados de manera tal que tienen una sali­
da cero cuando entran en contacto con un recipiente ideal. 

Asi, si los puntos a. y c sobre el recipiente 10 están en 
la posición correcta, la línea de referencia R coincidi­

rá con la línea aje, y la salida de los TDVLM 14 y 18 se­
rá cero. En dicho caso, las distancias cz. y ax serán 
igual a cero, y la distancia by, sera igual a db.

Refiriéndose ahora a la figura 4, se muestra 

un diagrama por bloques del circuito que es utilizado pa­
ra determinar si una botella tiene o no una pared lateral 
abombada o aplastada. Se utilizan dos circuitos idénticos



(uno para cada lado do la botella 10) y por lo tanto so­
lo so muestra un circuito. Las salidas de los tres TDVLM 

14, 16 y 10 son conectadas con las entradas do tres ampli. 

ficadores compensadores 40, 42 y 44, respectivamente. La 

salida del amplificador compensador 40 os restada de la 

salida del amplificador compensador 42 mediante un suma­
dor 47. La salida del amplificador compensador 40 es res­

tada de la salida del amplificador compensador 44 median­
te un sumador 48. La salida del sumador 48 es hecha pasar 

10 a través de un divisor de relación 50, cuya salida es co­
nectada con un sumador 52. El divisor de relación 50 to­

ma en cuenta el valor de la constante N de la ecuación 
(l). La salida del sumador 46 es restada de la salida del 
divisor de relación 50 por el sumador 52. Puede verse 

15 que la salida del divisor de relación 52 representa por 
lo tanto el valor de la distancia dj3 y que el circuito 

determina el valor de _db de acuerdo con la ecuación (l). 

Este valor puede ser positivo o negativo dependiendo de 
que la pared lateral 11 de la botella 10 esté aplastada 

2,0 o abombada. Los valores mas altos y mas bajos del sumador 
52 son retenidos por.un circuito de retención de aplasta­

miento 54 y un circuito de retención de abombamiento 56, 
respectivamente. Los valores bajos y altos son comparados 

con niveles de ajuste de aplastamiento (AA) y de abomba- 
25 miento (AB) mediante dos comparadores 58 y 60, respecti­

vamente. Si se rebasa cualquiera de los niveles ajusta­
dos, uno de los comparadores 58 o 60 generara una señal 

de rechazo, que es alimentada a una memoria de rechazo 

62, Cuando la botella 10 se ha movido por la linea en 
30 una distancia previamente determinada, la memoria de re-

16119
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chazo 62 hace que el rechazador 38 rechaco automáticamen­

te la botella 10 desde ol transportador 12.
Ademas de ser utilizados para determinar si 

una botella tiene o no una pared lateral abombada o aplas­

tada, los TDVLM 16, 18, 20, 22 y 24 son utilizados para 

determinar si 'una botella tiene o no la anchura apropia­

da. Cada par de TDVLM opuestos (14 y 20,.16 y 22, 18 y 

24) es utilizado para efectuar una medición de anchura 

(es decir, so efectúan tres mediciones separadas de anchu­

ra) cuando la botella 10 pasa por el puesto de inspección 
13. Como son, idénticos los circuitos utilizados para ca­
da par do TDVLM, sólo se describirá el circuito que em­
plea las salidas de los TDVLM opuestos 18 y 24. Con refe­

rencia a la figura 5, la salida del TDVLM 18 es emitida 

con respecto a la linea de referencia R, y la salida del 
TDVLM 24 os emitida con respecto a una línea de referen­
cia S. Los perceptores de los TDVLM 18 y 24 entran en con­
tacto con la botella 10 en puntos ,c y js respectivamente.

La linea de referencia R cruza el TDVLM 18 en ol punto 

z., y la línea de referencia S cruza el TDVLM 24 en un pun­
to v. Por lo tanto las salidas de los TDVLM 18 y 24 repre­

sentan las distancias _cz y ev,, respectivamente. La distan­
cia entre las líneas de referencia R y S es un valor co­

nocido P, La anchura real Uí de la botella 10 bajo inspec­
ción es por lo tanto igual a P - (cz * ev). Si la anchu­

ra W de la botella 10 es.correcta, el valor de cz*ev se­

ra igual a un valor conocido. Por ejemplo, si la distan­
cia .P es igual a 152,4 mm y la anchura !M de una botella 

10,de tamaño apropiado es igual a 101,6 mm, la suma de 

las distancias y ev, deberá ser igual a 50,8 mm. Por lo

16119
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. tanto, las salidas de los TDVLM 18 y 24 pueden ser suma­

das y la suma puedo ser comparada con límites con el fin 

de determinar si esta suficientemente próxima al deseado 

valor de 50,8 mm. En la forma preferida de realización 
del invento, los TDVLM 18 y 24 son ajustados para tener 

una salida cero cuando entran en contacto con una bote­
lla de tamafío correcto, es decir la distancia P es igual 

a la distancia MJ,
Refiriéndose adicionalmente a la figura 5, 

la salida del TDVLM 18 es conectada con el compensador 
44, y la salida del TDVLM 24 es conectada con un compen­
sador 66 (que es idéntico al compensador 44). La salida 

de cada uno de los compensadores 44 y 66 es alimentada 

a un sumador 68, así como a un circuito de aplastamiento 
y abombamiento (CAA) según se describo en la figura 4. La 
salida del sumador 68 representa el valor cz + ev. Un cir­
cuito de retención 70, que es convencional en el ramo, 
retiene el valor de la salida maxima del sumador 68. Lue­
go este valor es comparado con un limite superior median­

te un comparador 72 y con un limite inferior mediante un 
comparador 74. Las salidas de los comparadores 72 y 74 

están conectadas con la memoria de rechazo 62. Si es re­
basado cualquiera de los limites, uno de los comparado­
res 72 ó 74 generará una sehal de error que es almacena­
da por la memoria de rechazo 62, Cuando la botella 10 es­
tá en posición adyacente.al rechazador 38, la memoria de 
rechazo 62 hace que el rechazador 38 rechace la botella 
10. - '

Puesto que la salida del sumador 68 repre­

senta la distancia entre los perceptores de los TDVLM 18

!
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- y 24, la botella 10 no necesita ostar perfectamente cen­
trada sobro al transportador 12 para que so inspeccione 
exactamente la botella 10. La razón do esto os que cual­
quier extensión adicional del perceptor del TDVLM 18 os 
compensada con exactitud por una correspondiente depre­

sión del perceptor de la TDVLM 24. Por lo tanto, el sis­

tema de inspección funcionara apropiadamente siempre que 
la botella 10 esto colocada dentro de los límites de mo­

10

vimiento da los perceptores de los T0VLM. Si el estilo 

de botella en inspección tiene una pared lateral plana 
tanto en la dirección vertical como en la dirección hori­

zontal (es decir tiene una forma, plana), no se necesita 
el dispositivo de retención 70. En dicho caso, las medi­

15
ciones de anchura pueden efectuarse por toda la anchura 
de la botella 10.cuando ésta pasa por el puesto de inspec­
ción 18. No obstante, si la botella en inspección es de 

un tipo en que una pared lateral es plana en la dirección 
vertical pero no en una dirección horizontal ( es decir - 

el centro de la botella 10.está curvado hacia fuera), se­
20 gún se muestra en la figura 6, la anchura de la botella 

10 no es constante. El circuito de retención 70 es uti­

25

lizado para retener la salida del sumador 78 cuando éste 
se encuentre en un valor máximo,, es decir cuando se está 
midiendo la porción más ancha de la botella 10. En la fi­
gura 6, esto corresponderá al centro de la botella 10 se­
gún se designa por flechas 76 y 78. Si la anchura de la 

botella 10 en su punto mas ancho rebasa los limites de 

cualquiera de los comparadores 72 ó 74, sera rechazada

/
30

entonces la botella 10.
La fotocélula 34 de la figura 1 controla la

16119
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sincronización del circuito de la figura 5 para asegurar 

que haya sido medido el punto mas ancho de la botella 10 
antes de realizarse una comparación. Si .todavía no ha si­

do medido el punto más ancho en la botella 10, la bote­

lla 10 puede ser rechazada inapropiadamente por caer por 
debajo del limite mínimo del comparador 72. La fotocélula 

34 asegura por lo tanto que no se efectúa ninguna compa­
ración hasta que la salida del circuito de retención 70 
represente realmente la anchura del punto más ancho so­

bre la botella 10.
A partir de la descripción que antecede, es 

evidente que la salida de cada.uno da los TDVLM 14, 16,
18, 20, 22 y 24 es alimentada a un compensador, cuya sa­
lida es alimentada a su vez a dos circuitos diferentes.
Uno de los circuitos determina si .la botella 10, que está 
bajo inspección, tiene o no una pared lateral abombada o 

aplastada. Este ensayo se realiza en lados opuestos de la 
botella 10 mediante dos circuitos idénticos. Un segundo 
tipo de circuito utiliza las salidas de los pares de TDVLN 

14 y 20, 16 y 22, asi como 18-y 24 con el fin de determi­

nar si la botella que ésta bajo inspección tiene o no la
anchura correcta. Por lo tanto hay diez posibles condicio­
nes de error: cualquiera de las 'paredes laterales puede 

estar abombada, cualquiera de las paredes laterales puede 
estar aplastada, la anchura medida por el par de.TDVLM 
14 y 20 puede ser incorrecta, la anchura medida por el 
par de T0VLM 16 y 22 puede ser incorrecta, o la anchura

medida por el par de TDVLM 18 y 24 puede ser incorrecta.

Si se determina que existe un error para cualquiera de 
estos parámetros, la memoria de rechazo 62 hace que el
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- rechazador 30 rechace la botella 10 cuando esta se mueve 
por el transportador 12.

.Con el fin de cumplimontar el requisito de 

la ley de patentes de presentar el modo mejor, el inven­
to ha sido descrito en términos do detectar paredes la­
terales abombadas y aplastadas en recipientes empanelados. 

No obstante, el invento no esta limitado a osta aplica­

ción. En sentido más amplio,el sistema puede ser utili­

zado para inspeccionar el contorno de cualquier recipien­

te ompanelado, esté o no diseñada como plana su pared la­
teral. Esto puede conseguirse cambiando simplemente los 

limites de ajuste de los comparadores 58 y 60 de la figu­
ra 4. Si, por ejemplo, el recipiente bajo inspección es 
de un tipo que normalmente esta algo "aplastado" en el 
centro, los limitos do los comparadores 58 y 60 podrían 

ser ajustados para reflejar el estado normal. Una señal 

de rechazo seria generada si el recipiente estuviera de­
masiado aplastado o no aplastado suficientemente es de­

cir si el contorno del recipiente fuera incorrecto. 

Doscripción de los dibujos 

Figura 4 : CM = al circuito ancho;
Figura 5 : AM s ajuste mínimo; AX = ajuste máximo.

25

30
16119

AMS.
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Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que se 
recogen en las reivindicaciones siguientes:

ia.- Aparato para inspeccionar el contorno de 
recipientes empanelados, que comprende: medios para mover 
recipientes hasta un puesto de inspección en donde paredes 
laterales empaneladas de dichos recipientes son generalmen­
te paralelas a su dirección de desplazamiento; medios de 
medición, colocados en dicho puesto de inspección para me­
dir la distancia entre un panel de recipiente y una linea 
de referencia generalmente vertical desde tres puntos dis­
tanciados entre si colocados sobre dicha linea de referen­
cia cuando dicho recipiente se mueve hasta dicho puesto de 
inspección; y medios de detección, conectados con dichos ma 
dios de medición, para determinar si dicho recipiente tie­
ne o no un contorno previamente determinado.

2&.- El aparato según la reivindicación 1§, en 
que dichos medios de medición incluyen un transformador di­
ferencial variable lineal de media (TDVLH) colocado en cada 
uno de dichos puntos de medición, entrando en contacto di­
chos TDVLH con dicha botella cuando ósta se mueve frente a 
dicho puesto de inspección.

38.- El aparato según la reivindicación 28, en 
que el central de dichos tres TDVLH es ajustable con res-
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-pecto a los otros dos de dichos tres TDVLM.
43.- El aparato según la reivindicación 33, en 

que dichos medios de detección incluyen medios para deter­
minar la distancia entre el punto en donde el central de 
dichos tres TDVLM entra en contacto con dicho recipiente y 
una linea que pasa a travós de los puntos en que los dos 
exteriores de dichos tres TDVLM entran en contacto con di­
cho recipiente.

53.- El aparato segdn las reivindicaciones 1 &
Ó 43, en que dichos recipientes son botellas de vidrio.

63.- El aparato segdn la reivindicación 53, en 
que dichos paneles de recipientes son generalmente planos a 
lo largo de su altura.

73.- Aparato segdn la reivindicación 18 aplica 
do a la inspección del contorno de recipientes empanelados, 
que comprende además medios para medir dos paneles opuesto:; 
de un recipiente para determinar si el contorno de cualquij; 
ra de dichos paneles opuestos se corresponde o no con dich( 
contorno previamente determinado.

83.- El aparato segdn la reivindicación 73,'qu(¡ 
incluye además medios para determinar la anchura de dicho 
recipiente y medios para comparar dicha anchura con un va­
lor previamente determinado.

9a.- El aparato segdn la reivindicación 83, que 
incluye además medios conectados con dichos medios de detê i 
ción, para rechazar recipientes que tienen un contorno in­
correcto, una anchura incorrecta, o una combinación de es­
tos dos sucesos.

1 0 8.- El aparato de la reivindicación 9 8, en 
que paneles opuestos de dichos recipientes están curvados,
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e incluye además medios pana determinar si la anchura de 
un recipiente es o no incorrecta en su punto más ancho.

11&.- El aparato según las reivindicaciones 13, 
9- ó 103, que incluye además medios perceptores para per­
cibir cuando un recipiente está en disposición para ser me 
dido.

123.- El aparato según la reivindicación 113, 
en que dichos medios perceptores incluyen una pluralidad de 
perceptores de fotocélulas.

13-.- Aparato según la reivindicación 13, apli­
cado a la inspección del contorno y la anchura de recipien 
tes, que incluye además medios sumadores para determinar, 
como una función de dichas mediciones de distancia y dicha 
distancia conocida, la anchura de dicho recipiente, cuando 
éste se mueve hasta dicho puesto de inspección; y medios 
para comparar la anchura de dicho recipiente con límites 
previamente determinados.

143.- El aparato según la reivindicación 13-, 
que incluye además medios para rechazar recipientes cuya 
anchura no caiga dentro de dichos limites previamente de­
terminados.

15-.- El aparato según la reivindicación 13-, 
que incluye además medios para determinar la anchura de di­
cho recipiente en una pluralidad de puntos a lo largo de la 
altura de dicho recipiente.

163.- El aparato según la reivindicación 13-, 
en que dichos medios de medición primero y segundo inclu­
yen cada uno ün TDVLM colocado en dichos, puntos de referen 
cia primero y segundo.
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17S.- Aparato para inspeccionar el contorno de 
recipientes empapelados. ...

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an 
tecede, representado en los dibujos que se acompañan y con 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciocho hojas escri­
tas a máquina por una sola cara.

Madrid, 1 2- DL 19 7 9
P.A.
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